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Den foreliggende oppfinnelse vedrorer en anordning ved produksjons- 
/injeksjonsrcrrledning, omfattende et produksjonsrOT/injeksjonsrer og 
oppvarmingsmidler for aktiv oppvamiing av roret, en fremgangsmite for a tilfere varme 
til en produksjons-/injeksjonsr0rledning og en firemgangsmSte for & fremstille 
prodxiksjonsVinjeksjonsrOTledning, omfattende et produksjonsr0r/injeksjonsr0r 
omfattende flere langstrakte elementer, innbefattende et kjemerer, som skal tjene som 
injeksjon-Zprodnksjonsrer, tot og/eller kabler anordnet utenfor kjemeelementet og 
kanalelementer med kanaler i hvilke rerene og/eller kablene er firitt bevegelige, samt en 
beskyttende ytre omhylning,. 

Slike rOTledninger anvendes for transport av olje og/eller gass mellom xmdersjeiske 
installasjoner og mellom undersjoiske installasjoner og en plattform eller skip pS 
havoverflaten. R0rledninger av denne typen kan ogsS anvendes for injeksjon i en brenn. 

Parallelt med slike prodnksjons-Zinjeksjonsrerledninger legges det som regel ogsk en 
eller flere kontrollkabler, som som regel er sammenfattet til en kontrollkabelbimt eller 
en sSkalt '^umbilical". 

En slik umbilical er kjent fra for eksempel NO 174.940 av samme S0ker, der et 
kjemeelement , for transport av kjemikalier for injeksjon i en br0nn, er omgitt av 
kontrollkabler for overfieaing av hydraulisk fluid, elektriske og optiske signaler, 
elektrisk kraft m.m. 

Det er kjent k bunte sammen produksjonsrorledningen og kontrollkablene slik at disse 
Lefper inntil hverandre over hele eller deler av strekningen. P& denne miten reduseres 
risikben for bmdd og annen skade ph kablene samtidig som det blir lettere k legge disse 
ut og eventuelt ta de opp igjen. Imidlertid vil kablene m&tte tilkobles utstyret pi 
havbimnen eller ved overflaten separat, og det er derfor behov bide for en konnektor for 
produksjonsrOTledningen og en konnektor for kontrollkablene. Denne oppkoblingen tar 
betydelig tid og involverer betydelige kostnader, fomten at den tar forholdsvis stor 
plass. 

Det er fra GB 1.210.206 kjent k integrere kontrollkablene med produksjonsrerledningen 
ved at kontrollkablene vikles rundt produksjonsrerledningen. PS denne miten sikres det 
at produksjonsrOTledningen og kontrollkablene alltid fiailger hverandre. 
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Videre er det 0nskelig k holde temperaturen pk produksjonsfluidet (olje og/eller gass) i 
produksjonsrOTledningen sh h0y som praktisk mulig, hvilket vil si ved en temperatur p& 
50 - 100°C. Dette fordi lavere temperatur vil kunne medfiare at produksjonsfluidet fSr 
5 h0yere viskositet og derved f&r redusert stemningshastighet. Dessuten kan det dannes 
voks, som legger seg pi r0rveggen og imisnevrer rertverrsnittet. 

Dette problemet er S0kt umigStt ved rerledningen ifialge EP 521 .582, der det er anordnet 
elektriske varmekabler inntil rOTledningen. Det er ogsi anordnet et isolasjonssjikt rundt 
10 rOTledningen. I NO 170.695 benyttes tapsvarme fra elektriske transmisjonselementer til 
& varme opp r0rledningen. 

Ulempen med den kjente teknikken er primaert at de elektriske kablene krever 
spesialutstj^ for generering av elektrisk str0m. Varaiekablene krever mye energi og kan 
15 ogsk representere en eksplosjonsfare. 

Den foreliggende oppfinnelse er kjennetegnet ved at den omfatter isolasjonsmidler for a 
styre varmeoverferingen fra oppvarmingsmidlene inn mot 
produksjonsr0r/inj eksjonsrenret. 

20 

Fremgangsm&ten for & tilfignre varme til produksjons-ZinjeksjonsrOTledningen 
kjennetegnes ved at kj0lefluid eller spillfluid fra en prosess pk en installasjon fibres i 
transporlkanaler langs et produksjonsr0r/injeksjonsr0r. 

25 Oppvarmingsmidlene bestSr i en variant av oppjHnnelsen av et rOT eller en slange for 
transport av oppvarmingsfluid. ROTet eller slangen kan vaere viklet rundt r0rl^dningen 
og eventuelt ligge i det samme isolasjonssjiktet som kontrollkablene. 
Oppvarmingsfluidet kan for eksempel vaere kj0levaeske eller spillvann som benyttes for 
i kj0le ned motorer og annet utstyr om bord pS en plattform eller et skip. Dette vannet 

30 kan fares inn i varmer0ret eller slangen og bidra til k holde temperaturen p& oljen eller 
gassen oppe. Selv om kj0levaesken ikke skuUe holde en temperatur pS 50 - 100°C vil 
den likevel kunne benyttes for opp vanning av produksjons-/injeksjonsr0rledningen og 
S0rge for at isolasjonssjiktet ikke kj0les ned av det kalde omkringliggende sj0vannet. 
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I en annen variant av den foreliggende oppfinnelse best^ midlene i en elektrisk 
varaiekabel eller en elektrisk induksjonskabel. 

I en foretrukket utfiznrelsesform av den foreliggende oppfinnelse omfatter 
5 isolasjonssjiktet indre og/eller ytre kanalelementer plassert rundt produksjons- 
/injeksjonsrOTledningen, i hvilke kanalelementers kanaler de rundt produksjons- 
/injeksjonsrOTledningen viklede kablene er plassert. Kanalelementene kan ogs§ vikles 
kontinuerlig rundt produksjons-Zinjeksjonsrorledningen p& samme m&te som kablene. 

10 Viklingen av kablene og/eller kanalelementene kan skje enten i spiralfonn eller vaere en 
sSkalt Z-vikling. Imidlertid er det fullt mulig ogsS, i enkelte utjBarrelser, & rette 
kanalelementene parallelt med roret uten vikling. 

I en ytterligere variant av den foreliggende oppfinnelse er det utformet transportkanaler 
15 for varmefluid direkte i kanalelementene. 

For k beskytte produksjons-/injeksjonsr0ret og eventuelle andre utvendige tot, kan disse 
belegges utvendig med et korrosjonshindrende belegg eller ha en 0ket veggtykkelse i 
form av et korrosjonstillegg. 

20 

Fremgangsm&ten for fremstilling av produksjons- /injeksjonsrorledningen kjennetegnes 
ved at r0rledningen fremstilles i en kontinuerlig produksjonslinje der r0rene, kablene, 
isolasjonsmidler og kanalelementene legges rundt kjemeelementet, at indre 
kanalelementer fiarst legges rundt kjemeelementet, at r0r og eller kabler deretter legges i 
25 langsgSende kanaler i kanalelementene, at ytre kanalelementer med langsg&ende kanaler 
deretter legges fluktende med de indre kanalelementenes kanaler slik at r0reBe- og/eller 
kablene omsluttes av kanalelementer, og at isolasjonsmidlene legges enten som separate 
elementer eller utgj0res av minst en del av kanalelementene. 

30 

Oppfinnelsen skal beskrives naermere i det etter&lgende ved hjelp av 
utfiarelseseksempler under henvisning til de medfialgende figurer, der: 
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Figur 1 viser et tverrsnitt gjennom en produksjonsr0rledning if0lge oppfinnelsen i en 
ferste utfiarelsesform. 
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Figur 2 viser et tverrsnitt gjennom en produksjosr0rledmng ifialge oppfiimelsen i en 
andre utfiarelsesform, 

5 Figur 3 viser et tverrsnitt gjennom en produksjosrOTledning ifclge oppfinnelsen i en 
andre utfiB^-elsesform, 

Figur 4 viser et blokkdiagram som illustrerer en fremgangsmite for fremstilling av en 
produksjons- /injeksjonsrOTledning og 

10 

Figur 5 viser et fabrikkasjonsanlegg for fremstilling av en rOTledning. 

I en farrste utf0relsesfomi vist i figur 1 omfatter produksjonsrcrledningen et 
prodxiksjonsrOT 1 med en sentralt gjennomgaende boring 2 for transport av et 
15 produksjonsfluid. Pa utsiden av produksjonsrOTet 1 er det viklet kontrollkabler 3 og 
varmeror 4. 1 figuren er det vist fem elektriske kontrollkabler, fem kontrollkabler for 
kontroUfluid (for eksempel hydraulikkolje) og fem vamier0r, men antallet av slike og 
forholdet mellom disse kan selvsagt varieres etter behov. 

20 Et antall indre kanalelementer 5 er anordnet rundt produksjonsroret 1. 1 de indre 

kanaleelementene 5 er det utformet kanaler 6, som kontrollkablene og varmer0rene kan 
plasseres i. Ytre kanalelementer 7 er anordnet utenfor de indre kanalelementene 5. De 
ytre kanaleelementene 7 er ogsi utstyrt med kanaler 8, som respektivt sammen med en 
kanale 6 danner et lukket tverrsnitt, i hvilket en kontrollkabel 3 eller et varmeror 4 er 

25 plassert. Utenfor de ytre kanaleelementene 7 er det anordnet en ytre omhylning 9 som 
tjener til k holde kanalelementene 5 og 7 pi plass, samt gi en beskyttelse mot-&j0vannet. 

Kanalelementene 5 og 7 er fortrinnsvis av plast, for eksempel PVC-skum, som bar gode 
termiske isolasjonsegenskaper. Samtidig har kanalelementene 5, 7 en viss slagfasthet og 
30 tjener derfor til & beskytte kontrollkablene og produksjonsreret mot pSkjenninger. 

Kontrollkablene og varmerorene ligger med et visst spillerom inne i kanalelementene 5 
og 7 og kan derved bevege seg noe i forhold til hverandre og i forhold til 
produksjonsr0ret 1 . Kanalelementene 5, 7 kan vaere utformet slik at de har en lavere 
varmeovergangskoeffisient pk den siden som vender mot produksjonsroret 1, for 
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eksempel ved at de indre kanalelementene 5 er tynnere eller bestar av et materiale med 
bedre varmeledningsegenskaper. 

VannerOTene/slangene kan vaere utformet som tot for transport av et oppvarmingsfluid, 
5 for eksempel vann, olje eller gass. Fortrirttisvis benyttes kjclevasske fra prosesser om 
bord i en plattform eller et produksjonsskip til oppvarming av prodnksjonsrOTledningen. 

En andre utfiarrlsesfonn i&lge oppfinnelsen er vist i figur 2. Her er det ogsi anordnet et 
sentralt produksjonsrer 10. Rundt produksjbnsreret 1 er det anordnet et lag 11 av et 

10 materiale med god termisk ledeevne. Utenfor det ledende laget 1 1 er det anordnet indre 
profilelementer eller kanalelementer 12. Disse elementene 12 er laget av et materiale 
med god termisk isolasjonsevne, for eksempel PVC-skum eller massiv PVC. Sammen 
med ytre profilelementer eller kanalelementer 13, som ogsa er laget av et materiale med 
god teraiisk isolasjonsevne, definerer de indre kanalelementene 12 kanaler 14, 15, 16 og 

15 17, 1 kanalene 14 er det anordnet varmer0r 18, som stir i god termisk kontakt med det 
ledende laget 1 1 . Fortrinnsvis er det utformet utsparinger 19 i det ledende laget 1 1 
tilpasset varmerorenes 18 omkrets. 

I kanalene 15 er det anordnet fluidr0r 20 for overf0ring av for eksempel hydraulikkolje. 
20 I kanalene 16 er det anordnet elektriske signalkabler 21 eller fluidror 22. 1 kanalene 17 
er det anordnet elektriske kraflkabler 23, fortrinnsvis for overfieFring av h^y spenning. 

Utenfor kanalelementene 13 er det anordnet et reflekterende lag 24, som er innrettet til & 
reflektere varmestrSling inn mot produksjonsr0ret 10. Helt ytterst er det anordnet en ytre 
25 omhylning 25, som bar til hensikt & holde komponentene innenfor p& plass og beskytte 
disse mot ytre pakjenninger, slik som sj0vann og st0t/slag. — 

Altemativt til eller i tillegg til vanner0rene 1 8 kan det vaere utformet varmekanaler 26 i 
de indre kanalelementene 12. Disse varmekanalene kan godt ha et halvsirkelformet 
30 tverrsnitt, slik at de oppviser en stor overflate mote det ledende laget 11. Kanalene 26 er 
innrettet til Sl fefve et varmetransportfluid, for eksempel spillvaim fra en prosess pi en 
installasjon. De kan godt vaere helt lekkasjetette, men en moderat lekkasje kan godt 
tolereres. 
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Det ledende laget kan ogsi vaere av et materiale som gir katodisk beskyttelse for 
produksjonsrOTet. Laget trenger ikke a omslutte produksjonsiOTet fullstendig, men besta 
av et antall segmenter. 

5 I en tredje utfi^relsesform, vist i figur 3, omfatter prodnksjons-ZinjeksjonsrOTledningen et 
produksjonsrer 30. Utenfor dette er det anordnet en varmekappe 31, hvori det er 
utformet et antall vannekanaler 32. Varmekappen er laget av et materiale med god 
temiisk ledeevne. Utenfor varmekappen 31 er det anordnet indre profilelementer eller 
kanalelementer 32. Disse elementene 32 er laget av et materiale med god termisk 

10 isolasjonsevne, for eksempel PVC-skum eller massiv PVC. Sammen med ytre 
profilelementer eller kanalelementer 33, som ogsi er laget av et materiale med god 
termisk isolasjonsevne, definerer de indre kanalelementene 32 kanaler 34, 35, 36 og 37. 
I kanalene 34 kan det vaere anordnet varmerOT 38, som virker i tillegg til varmekappen 
3 1 . Altemativt kan varmekappen fungere alene som oppvarmingsanordning. 

15 

I kanalene 35 er det anordnet fluidrOT 40 for overfisraig av for eksempel hydraulikkolje. 
I kanalene 36 er det anordnet elektriske signalkabler 41 eller fluidr0r 42. 1 kanalene 37 
er det anordnet elektriske kraflkabler 43, foitrinnsvis for overfiaring av h0y spenning. 

20 Utenfor kanalelementene 33 er det anordnet et reflekterende lag 44, som er innrettet til i 
reflektere varmestraling inn mot produksjonsrOTet 30. Helt ytterst er det anordnet en ytre 
omhylning 45, som har til hensikt a holde komponentene innenfor p& plass og beskytte 
disse mot ytre pSkjenninger, slik som sj0vann og st0t/slag. 

25 Varmekappen kan vaere fremstilt av et materiale som gir katodisk beskyttelse for 

produksjonsr0ret. Laget trenger ikke & omslutte produksjonsrcret fuUstendigrmen besta 
av et antall segmenter. 

I stedet for varmerer som transporterer varmefluid, kan det ogsa benyttes elektriske 
30 varmekabler eller elektriske ledere som overferer varme ved hjelp av induksjon. I 
sistnevnte tilfelle kan det ledende laget 1 1 eller varmekappen 31 vaere laget av et 
materiale som lett lar seg oppvarme ved induksjon fra utenforliggende elektriske ledere. 
Eventuelt kan tapsenergi fra elektriske h0yspenningsledere 23, 43 anvendes for 
induksjon av varme i det ledende laget 1 1 eller varmekappen 31. 
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Det kan vaere anordnet temperatur&lere kontinuerlig langsetter produksjons- 
/injeksjonsrOTledningen eller pi bestemte steder, for k overvake temperaturen pS 
varmefluidet og/eller produksjonsr0rstr0minen, OvervSkningen kan vaere enten 
kontinuerlig eller intermittisk. Temperaturfbleme kan sende signaler til en installasjon 
5 enten via egne ledninger eller via en av de 0vrige elektriske kabler. 

Kanalelementene 12, 13, 22, 23 og rerene/kablene er hensiktsmessig viklet rundt 
produksjonsr0ret i en vikleprosess lignende den som er beskrevet i norsk patent 174940 
av samme S0ker. 

10 

En fremgangsmite for k jfremstille produksjons-ZinjeksjonsrOTledningen skal nk 
beskrives under henvisning til figurene 4 og 5. 

I figur 4 er det vist et blokkdiagram som illustrerer fremgangsm&tens trinn. Ved 50 
15 tilveiebringes det pa forhand fremstilte isolasjonsmateriale, som for eksempel kan 

foreligge i store lengder pa mil. Ved 5 1 tilveiebringes prefabrikkerte tot, som ogsS kan 
foreligge i store lengder pi mil, der en ruU tilveiebringes for hvert r0r som skal 
anordnes i rOTledningen. Ved 52 tilveiebringes de ulike kablene og andre ledere, som 
ogsi foreligger i store lengder pi mil og en mil for hver kabel, etc. 

20 

Ved 53 slis isolasjonsmaterialet, rorene, kablene etc. rundt senterrfinret i en kontinuerlig 
prosess, som skal forklares naermere under henvisning til figur 5. 

Ved 54 piferes den ytro onihylningen, ved 55 spoles r0rledningen opp for langring i 
25 stor lengde og ved 56 transporteres r0rledningen til et transportfart0y for installasjon. 

Figur 5 viser et fabrikkasjonsanlegg for kontinuerlig fremstilling av en r0rledning i trinn 
53 ifidlge figur 4. Anlegget omfatter et antall stasjoner, vist stasjon I - VII, der antallet 
stasjoner er avhengig av hvor mange lag eller elementer rarledningen som skal 
30 firemstilles bestir av. 

Et kjemeelement 105, som kan vaere injeksjonsVproduksjonsroret 10, 30, eventuelt 
utstyrt med et ledende lag 1 1 eller en varmekappe 31, trekkes i rett linje inn i anlegget 
ved hjelp av en trekkanordning 1 15 i stasjon I. 



35 



8 

I stasjon n er det vist en dreieskive 121, som er dreibar om en akse 122 sammenfallende 
med kjemeelementets 115 senterakse. PS dreieskiven 121 er det montert et antall spoler 
103, som er dreibare om sine lengdeakser 114. Hver spole 103 kan vaere utstyrt med en 
brems, dersom det er behov for dette. Spolene 103 inneholder oppkveilede indre 
kanalelementer 5, 32. Kanalelementene 5, 32 legges p& kjemeelementet inntil hverandre 
i helisk konfigurasjon. En traktanordning 130 SOTger for riktig p&Iegging av 
kjemeelementene. 

I stasjon in er det anordnet en dreieskive 122, som er tilsvarende dreieskiven 121, men 
der spolene 104 inneholder rer, kabler etc. som skal anordnes rundt kjemeelementet. 
Hver av spolene 104 er anordnet dreibare pi dreieskiven, slik at spolenes 104 
rotasjonsakser alltid holdes i samme retning, slik at ikke rcrene og kablene vris om sine 
egne akser. 

Stasjon IV er i bizim og gnmn lik stasjon HI, men inneholder ytterligere rer og kabler 
opptatt pa spoler 104 pa en dreieskive 122. Det har ingen betydning i og for seg om det 
er opptatt tot eller kabler pa spoler 103 i stasjon II i tillegg til kanalelementer, eller 
hvilke lOT eller kabler som er opptatt pk spoler 104 i stasjon m eller IV. Hvor mange 
stasjoner som beh0ves er avhengig av hvor mange r0r eller kabler som skal legges inn i 
r0rledningen. 

I stasjon V er det anordnet en lineaer trekkinnretning 116, for eksempel en lineaervinsj, 
som trekker i rerene, kablene og de indre kanalelementene, slik at disse trekkes av sine 
respektive spoler. En traktanordning 125 etter hver av stasjonene EI og IV scfrger for 
riktig p&legging av renrene og kablene i de indre kanalelementenes 5, 32 kanaler 6, 34, 
35,36,37 — 

I stasjon VI er det anordnet en dreieskive 110 med spoler 1 13 for ytre kanalelementer 7, 
33. Disse kanalelementene legges utenpi rorene og kablene p& en mite som gjor at de 
ytre kanalelementene bUr liggende pi motsatt side av rerene og kablene i forhold til de 
indre kanalelementene. En traktanordning 131 SOTger for at de ytre kanalelementene 
legges riktig pi. For 0vrig fimgerer stasjon VI pi sanmie mite som stasjon 11. 



I stasjon Vn vikles et bind og/eller en ytre omhylning rundt r0rledningen. 
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Ved den ovenfomevnte fremgangsmaten kan det fremstilles komplette injeksjons- 
og/eller prodiiksjonsrerledmnger i en kontinuerlig lengde som langt overskrider det som 
hittil bar vaert gjort. Inntil ni bar det ikke vaert mulig k firemstille rerlengder med en 
diameter storre enn ca. 3" i kontinuerlige lengder. Med den beskrevne fremgangsmiten 
5 er det mulig k firemstille rorledninger med senterrcrr opp til 1 5 " . 

Det sentrale roret bOT vaere firemstilt av et materiale som tillater en kalddeformasjon pi 
minimum 5 - 15%, slik at rerledningen kan kveiles opp en eller flere ganger pS. store 
spoler. 
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Patentkrav 
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1. 

Anordning ved produksjonsVinjeksjonsrOTledning, omfattende et 
produksjonsr0r/injeksjonsr0r (1, 11, 31) og oppvarmingsmidler (4, 18, 26, 32) for aktiv 
oppvarmingavrOTet (1, 11, 31), karakterisert ved at 
den ogs& omfatter langs produksjonsVinjeksjonsrOTledningen over minst 100 m 
kontinuerlige isolasjonsmidler (11, 12, 13, 32, 33) for & styre varmeoverfiaringen fra 
oppvarmingsmidlene (4, 18, 26, 32) inn mot produksjonsr0r/injeksjonsr0ret (1, 11, 31). 

2. 

Anordning i&lgekrav 1, karakterisert ved at 
produksjons-/injeksjonsr0rledningen ogsi omfatter varmeledemidler (24, 31, 44). 

3. 

Anordning ifelge krav 1 eller 2, karakterisert ved 
at oppvarmingsmidlene omfatter et eller flere varmeror/slanger (4, 18, 26, 32) for 
transport av et varmefluid. 

4. 

Anordning if0lge krav 1, karakterisert ved at 
oppvarmingsmidlene omfatter en eller flere elektriske varmekabler eller elektriske 
induksjohskabler. 

5. 

Anordning ifialge et hvilket som heist av de foregiende krav, — 
karakterisert ved atvarmeledemidlene(24, 31,44) 
omfatter et termisk ledende lag (1 1, 31) anordnet mellom oppvarmingsmidlene (4, 18, 
26, 32) og prodiiksjonsr0ret/injeksjonsr0ret (1, 11,31). 

6. 

Anordning ifialge krav 5, karakterisert ved at det er 
utformet utsparinger (19) i det ledende laget (1 1), hvilke utsparinger er tilpasset 
oppvarmingsmiddelets (18) omkrets. 
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7. 

Anordning ifblge et hvilket som heist av de foreg&ende krav, 

karakterisert ved at isolasjonsmidlene omfatter et 
termisk isolasjonslag, foitrinnsvis omfattende kanalelementer (5, 7, 12, 13, 31, 32), 
5 hovedsakelig anordnet utenfor oppvanningsmidlene (4, 18, 26, 32). 

8. 

Anordning i&lge krav 6, karakterisert ved at 
varmeledemidlene omfatter en eller flere kanaler (26), for transport av varmefluid, 
10 utformet i isolasjonslaget, hvilke kanaler (26) star i termisk kontakt med 
prodnksjonsrOTet/injeksjonsrOTet (1, 11, 31). 

9. 

Anordning ifblge et hvilket som heist av de foreg&ende krav, 
15 karakterisert ved at varmeledemidlene omfatter et 
termisk reflekterende lag (24, 44) anordnet utenfor oppvarmingsmidlene (4, 18, 26, 32). 

10. 

Anordning ifelge et hvilket som heist av de foreg^ende krav, 
20 karakterisert ved at oppvarmingsmidlene omfatter en 
varmekappe (3 1) hvori det er utformet varmefluidkanaler (32), hvilken kappe (31) stSr i 
termisk kontakt med produksjonsreret/injeksjonsrOTet (1,11,31). 

11. 

25 Anordning i&lge et hvilket som heist av kfavene 5-10, 

karakterisert ved at det termisk ledende laget (11, 
31) er fremstilt av et materiale som gir katodisk beskyttelse for 
produksjonsrOTet/injeksjonsreret (1, 11, 31). 

30 12. 

Anordning i£<3lge et hvilket som heist av de foregaende krav, karak- 
terisert ved at det er anordnet en kontinuerlig eller intermittisk 
temperaturfialer langs produksjonsr0ret/injeksjonsr0ret (1, 11, 31). 
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13. 

Fremgangsmite for k tilfiaFre varme til en produksjons-/injeksjonsr0rledning, 
karakterisert ved at kjaleflnid eller spillflxiid fra en 
prosess p& en installasjon fianres i transportkanaler (4, 18, 26, 32) langs et 
5 produksjonsr0r/injeksjonsr0r (1 , 11,31), 

14. 

Fremgangsm&te ifialgekrav 13, karakterisert ved at 
kjolefluidet er spillvann. 
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15. 

FremgangsmSte for k fremstille produksjonsVinjeksjonsrOTledning, omfattende et 
prodixksjonsrOT/injeksjonsrcnr (1, 11,31) omfattende flere langstrakte elementer, 
innbefattende et kjemerOT, som skal tjene som injeksjon-ZproduksjonsrOT, t0t og/eller 

15 kabler anordnet utenfor kjemeelementet og kanalelementer med kanaler i hvilke rerene 
og/eller kablene er fritt bevegelige, samt en beskyttende ytre omhylning, 
karakterisert ved at r0rledningen fremstilles i en 
kontinuerlig produksjonslinje der r0rene, kablene, isolasjonsmidler og kanalelementene 
legges rundt kjemeelementet, at indre kanalelementer fiarrst legges rundt 

20 kjemeelementet, at r0r og eller kabler deretter legges i langsg&ende kanaler i 

kanalelementene, at ytre kanalelementer med langsg&ende kanaler deretter legges 
fluktende med de indre kanalelementenes kanaler slik at r0rene og/eller kablene 
omsluttes av kanalelementer, og at isolasjonsmidlene legges enten som separate 
elementer eller utgjores av minst en del av kanalelementene.. 
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16. _ 
FremgangsmSte iMgekrav 15, karakterisert ved at 
isolasjons- og varmeledemidler (1 1, 12, 13, 24, 31, 32, 33, 44) vikles i spiral rundt 
kjemeelementet. 
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17. 

Fremgangsmite ifelge krav 15 og 16, karakterisert 

V e d at injeksjons- og/eller produksjonsr0rledningen spoles opp pa en eller flere 

spoler med stor diameter. 
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Anordning ved produksjons-ZinjeksjonsrOTledmng, omfattende et 
prodiiksjonsrOT/injeksjonsrOT (1, 11, 31) og oppvarmingsmidler (4, 18, 26, 32) for aktiv 
oppvanning av rcnret (1,11,31). Anordningen omfatter ogsi isolasjons- og 
varmeledemidler (11, 12, 13, 24, 31, 32, 33, 44) for k styre varmeoverfizjringen fra 
oppvamiingsmidlene (4, 18, 26, 32) inn mot prod\iksjonsr0r/injeksjonsr0ret (1,11,31). 

Det er dessuten beskrevet en fremgangsm&te for k tilfianre varme til en produksjons- 
/injeksjonsrOTledning, der kj0lefluid eller spillfluid fra en prosess pS en installasjon 
fianres i transportkanaler (4, 18, 26, 32) langs et produksjonsror/injeksjonsrer (1, 11, 31). 

Det er ogs& beskrevet en fremgangsmite for k fremstille en produksjons- 
/injeksjonsrOTledning. 
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material 
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Assembly all elements 
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Storage of complete 
IPU length 



Load out onto 
installation on transport 
vessel 




